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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 
(g) Verpackung fur Bucher und/oder andere Produkte sowie Verfahren und Vorrlchtung zu ihrer 

@ Verpackung, ais insbesondere aus Pappe maschinell her- 
stellbarer schlieBbarer Behalter z. B. fur Bucher. bei dem 
vier Behalterflachen (11 bis 14) und etn Oberstand/Usche 
(15) durch einen rechteckigen, mit entsprechenden Faltlinien 
versehenen Materialzuschnitt (10) gebildet sind. wahrend die 
beiden restlichen Behalterflachen aus vorgefertigten Pol- 
sterrohren (16, 17) bestehen, die vor Befullung des Behalters 
an ihren Unterseiten mit dem Behalterboden (11) und nach 
Befullung des Behalters an ihren Oberseiten jeweils durch 
Leimauftrag mit dem verschlieSbaren Deckel (13) verbunden 
werden, dessen freies Ende durch den von der anderen Seite 
her umfaltbaren Uberstand (15) uberfaSbar und durch 
Leimverbindung mit diesem fest verschlossen ist (Fig. 1). 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft eine VerpacJHffg aus faltbarem 
Material, wie Karton, Pappe oder Wellpappe, ais ma- 
schinell herstellbarer allseitig geschlossener. im allge- 
meinen quaderformiger Behalier fur Bucher und/oder 
andere beliebige Produkte, mit einem einheitlichen Ma- 
terialzuschniti, der vier urn parallele Faltlinien zueinan- 
der biegbare Behalterfiachen (Boden, Deckel und zwei 
Seiten) sowie einen Uberschlag/Lasche aufweist. Eben- 
so betrifft die Erfindung ein Verfahren und eine Vor- 
richiung zum Herstellen einer soichen Verpackung bzw. 
zum Verpacken von Produkten in quaderformigen Be- 
haltern. 

Bisher bekannte Verpackungen zum Transport oder 
Versand von Buchern. Videokassetten, Schallplatten- 
und CD-Alben oder anderen Produkten gewahrleisten 
zwar einen ausreichenden Schutz ihres Inhaltes wah- 
rend der Beforderung, verursachen jedoch insofern ver- 
haltnismaBig hohen Aufwand, als die zu verpackenden 
Gegensiande bzw. Produktserien die unierschiedlich- 
sten Formate aufweisen, die jeweils andere Zuschnitte, 
andere Werkzeuge und zusatzliche Maschinenrichtzei- 
ten erfordern. Ferner miissen zur Auslastung von Ver- 
packungsmaschinen unterschiedliche Verpackungszu- 
schnitte fur die verschiedenen Produktserien rechtzeitig 
vorgefertigt sein und abrufbereit stehen, wodurch zu- 
satzliche Vorhaltekosten fur die Zuschnitte und den da- 
fur benotigten Lagerraum entstehen. Wesentliche 
Nachteile bekannter Verpackungen bestehen auch dar- 
in, daB die das Produktfach seitUch begrenzenden Stim- 
polster einheitlich von beiden Seiten des Behalterbo- 
dens ausgehen und dadurch den Zuschnitt auf einem 
Teii seiner Lange sehr breit machen. Da die Stirnpolster 
durch Aufstellen sowie mehrfaches Umbiegen ihrer ein- 
zelnen Seiten langs vorgepragter Faltlinien entlang in 
einer Verpackungsmaschine vorgesehener Formschul- 
tern und -bleche geformt werden. ist dafur eine groBe 
Maschineniange notwendig, welche die Taktzeiten ver- 
langert, zumal der Vorschubgeschwindigkeit dadurch 
Grenzen gesetzt sind, daB die an den maschinellen Mit- 
nehmern anliegende Zuschnittkante durch die im Be- 
reich der seitlichen Formbleche hemmend auftretenden 
Verformungskrafte nicht uberlastet bzw. verformt wer- 
den darf. Eine hierbei angestrebte hohe Festigungsge- 
schwindigkeit fuhrt zu verminderter Sicherheit und ho- 
hen AusschuBquoten. Des weiteren entsteht aufgrund 
der seitlich am Boden anhangenden und an diesen auf- 
zufaltenden Stirnpolster ein ungunstiger Zuschnitt, der 
vie! Abfall mit zusatzlichen Entsorgungskosten verur- 
sacht. 

Der Erfindung iiegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
eine Verpackung der eingangs angegebenen Art dahin- 
gehend zu verbessern. daB unter Vermeidung der Nach- 
teile des Standes der Technik, insbesondere unter Ver- 
meidung der bisher notwendigen Typenvielfalt ein ab- 
falloser Materialzuschnitt hergestellt werden kann. der 
in einfacher Weise an beliebig vorkommende Produkt- 
formate anpaBbar und leicht zu einem verschlieBbaren 
Behalter geformt werden kann. Das Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Verpacken von Gegenstanden sollen 
durch kurzere Fertigungszeiten und geringeren Auf- 
wand verbessert bzw. vereinfacht werden. 

Zur Losung der produktbezogenen Aufgabe wird er- 
findungsgemaB vorgeschlagen, daB die vier Behalterfia- 
chen und der Oberschlag/Lasche durch einen ersten ein- 
heitlichen rechteckigen Materialzuschnitt gebildet sind, 
daB die zwei restlichen Behalterfiachen durch aus iden- 
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tischen Materialzuschm^^vorgefertigten Stirnpolster 
mit rechteckigem RohBHischnitt gebildet sind, deren 
zwei Seitenflachen der^Shalterhohe und deren Ober- 
und Unterseiten der Begrenzungslange eines im Behal- 
ter zu bildenden Produktfaches angepaBt ist, und daB 
die Stirnpolster vor Befullung des Behalters an ihren 
Unterseiten mit dem Behalterboden und nach Befullung 
an ihren Oberseiten durch Leimauftrag mit dem von 
einer Seite her verschlieBbaren Deckel verbindbar sind, 
dessen freies Ende durch den von der anderen Seite her 
umfaltbaren Oberschlag/Lasche uberfaBbar und durch 
Leimverbindung mit diesem fest verschlieBbar ist 

Bei einer auf diese Weise verbesserten Verpackung 
entsteht kein Verschnitt bzw. Abfall. da der erste Mate- 
rialzuschnitt Rechte^k^'^rm 

als entsprechend teilbares Ganzes vom Material- bzw. 
Pappenhersteiler bereits so angeliefert wird. Gleiches 
gilt fur die vorgefertigten Stirnpolster. da diese eben- 
falls aus rechteckigen Materialzuschnitten gefaltet und 
verklebt werden. Die leichte AnpaBbarkeit der Verpak- 
kung an beliebige Produktformate ist dadurch gewahr- 
leistet, daB zur Erzielung variabler Behalterhohen und 
-breiten lediglich die Faltlinienabstande auf dem ersten 
Zuschnitt verandert zu werden brauchen, wahrend die 
in ihrer Lange auf eine gegebene Behalterbreite abge- 
stimmten Stimpolster-Zuschnitte ebenso durch Veran- 
derung der Faltlinienabstande und entsprechende Fal- 
tung das Produktfach im Behalter beliebig vergroBern 
Oder verkleinern. 

Vorzugsweise ist im ersten Materialzuschnitt eine 
Flachenfolge — Deckel. Seite. Boden. Seite. Oberstand/ 
Lasche — durch Faltlinien bestimmt. durch deren Ab- 
standsveranderung Behalter mit beliebig unterschiedli- 
chen Hohen und/oder Breiten herstellbar sind. wobei 
der groBte aus Hohe und Breite bestehende Summen- 
wert durch ein MindestuberdeckungsmaB und der nied- 
rigste Summenwert durch ein maximales Uberdek- 
kungsmaB Deckelbreite) der Lasche bezuglich des 
Deckels begrenzt isL Fur die erwunschte Variabilitat 
wird hier der zum gesicherten VerschheBen des Behal- 
ters dienende, auBen auf den Deckel aufzuklebende 
Oberstand/Lasche ausgenutzt. indem er um die zur Her- 
stellung eines breiteren und/oder hoheren Behalters er- 
forderlichen Materialflachen bis auf das Mindestuber- 
deckungsmaB reduziert — oder im umgekehrten Fall 
um die bei einem kleineren Behalter librigen Material- 
flachen vergroBert wird 

Da es beim Versand von insbesondere Buchem Qblich 
ist, dem Ansichtsexemplar des bestellten Buches ein Ge- 
schenk beizulegen. ist gemtB einer anderen Ausfuh- 
rungsform der Verpackung das Produktfach durch min- 
destens eine im Bereich zwischen den Stimpolstern mit 
dem Boden verleimbare. gefaltete und in sich verleimte 
Polsterrohre beliebig unterteilbar. Das Produktfach 
kann andererseits durch zusatzliche Polsterrohren 
mehrfach unterteilt und so der Behalter als Verpackung 
beliebiger anderer Produkte genutzt werden. gegebe- 
nenfalls auch als nach dem Offnen des Deckels bereit- 
stehender Prasentbehalter z. B. fur eine Schmuckstuck- 
Kollektion, ein Kaffee-, Tee- oder Seifensortiment und 
dergleichen. Je nach Produktart kann das Material des 
ersten und des zweiten Zuschnittes auBer aus Pappe 
auch aus Kunststoff. Metallblech oder aus entsprechend 
kaschiertem Karton bestehen. 

GemaB einer Variante dieses Vorschiages ist minde- 
stens eines der Stirnpolster oder eine der Polsterrohren 
als gefalteter, nach oben offener Behalter mit rechtecki- 
gem Boden ausgefuhrt, dessen Hohe auf die des Verpak- 
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kungsbehalters abgestimmt isi unc^^r die Funktionen 
eines Stirnpolsters und eines Beila^^^ches ubernimmt. 
Bei aus Wellpappe bestehenden^i^iten Materialzu- 
schnitten fur die Stirnpolster und Polsterrohren verlau- 
fen die Faitlinien vorzugsweise quer bzw. senkrecht zur 
Wellenrichtung. 

Die Siirnpoisier und die Polsterrohren unierschiedii- 
Cher Querschnitte konnen vorteilhaft aus dem gleichen 
Materialzuschnitt dadurch gebildet sein, daB ein bei 
kleineren Querschnitten bzw. enger beieinander liegen- 
den Faitlinien entstehender Oberstand durch Material- 
doppelung bzw. durch eine weitere Faltlinie zur Bildung 
eines zusatzlichen Oberstandes aufgenommen isi, der 
sich diagonal durch den Hohlraum des Polsters er- 
streckt. In jedem Fall umfafit ein Stirnpolster oder eine 
Poisterrohre vier aneinanderhangende Seitenabschnitte 
und einen Oberstand/Lasche, der bei der Vorfertiguhg 
mit einem Seitenabschnitt dieser Fugeteile innen oder 
auBen verklebt ist. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform kann der Ober- 
stand eines Stirnpolsters oder einer Poisterrohre eine 
auBere Maierialdopplung einer Seitenflache bilden und 
in seiner Fortsetzung sich entlang der Bodenebene des 
Polsters weiter erstrecken. Auf diese Weise werden die 
Veranderungsmoglichkeiten eines zweiten Zuschnittes 
erweitert, wobei der sich auBerhalb des Polsierberei- 
ches fortseizende Oberstand als Bodenverstarkung und 
zusatzliche Klebeflache zur Verfugung stehL 

Eine weitere Ausfuhrungsform sieht vor. daB ein zur 
Unterteilung des Produktfaches dienender Trennsteg 
ebenfalls aus dem zweiten Materialzuschnitt dadurch 
hergestelii ist, daB durch eng beieinanderliegende Faitli- 
nien seine Seitenwande zueinander um 180** zusammen- 
gebogen bzw. gedoppelt sind. von denen jeweils mit 
dem Behalierboden verleimbare Oberstande ausgehen. 

Zusatzliche Vorteile der erfindungsgemaBen Verpak- 
kung ergeben sich aus dem Verpackungsverfahren und 
fiir die Verpackungsmaschine gemaB der Erfindung. Da- 
durch, daB die zu rechteckigen Hohlquerschnitten gefal- 
teten und in sich verieimten Stirnpolster in einem geson- 
derten Fertigungsgang hergestellt werden. kann dieser 
mindestens teilweise zur gleichen Zeit ablaufen wie der 
Rill- Oder Pragevorgang fur die Faitlinien auf dem er- 
sten Materialzuschnitt, so daB sich diese Fenigungszei- 
ten uberlappen und die Gesamtfertigungszeit verrin- 
geri. Aufgrund dieses Konzeptes» die Stirnpolster und 
andere Fugeteile auf einer z. B. quer zur Lange der Ver- 
packungsmaschine verlaufenden gesonderten Vorferti- 
gungsstrecke herzustellen, verringen sich auch die Ge- 
samtlange der Verpackungsmaschine. 

Die Maschinenlange wird auBerdem erheblich da- 
durch reduziert, daB in ihr die ersten rechteckigen Zu- 
schnitte mit ihrer z. B. bis zu 850 mm betragenden gro- 
Beren Lange quer zum Forderweg liegen und somit fur 
die Lange der Arbeitsstationen nur die kleinere Zu- 
schnittlange, z, B. bis zu 400 mm. berucksichtigt zu wer- 
den brauchL Die somit erreichten kleineren Langen der 
Arbeitsstationen und kleineren Abstande zwischen die- 
sen ermoglichen eine der Fertigungssicherheit zugute 
kommende taktmaBige Arbeitsweise und eine auf ver- 
gleichsweise hohe, aber noch zulassige Vorschubge- 
schwindigkeit von etwa 0,7 m/s. Herkommliche Zu- 
schnitte mit seitlich anhangenden Stirnpolstern mussen 
demgegenuber in Richtung ihrer groBten Abmessung 
befordert werden, damit die Polster auf dem Forderweg 
durch seitiiche Formbleche aufgestellt und umgefaltet 
werden konnen, so daB im Hinblick auf die notwendig 
groBen Abstande zwischen einzelnen Stationen sowie 
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ge Fertigungszeiten entstehen. AuBerdem ist^bei der 
5 erfindungsgemaBen Verpackung durch die auf den Bo- 
den aufgesetzten und verieimten Stirnpolster oder Pol- 
sterrohren sichergestellt. daB an deren offenen Stirnsei- 
len die aufzustellenden Seitenwande des Behalters eine 
feste Anlage finden. 
10 Weitere Vorteile, Merkmale und Ausgestaliungen der 
Erfindung ergeben sich aus den Anspruchen sowie aus 
Beschreibung und Zeichnungen, wobei die einzelnen 
Merkmale jeweils fur sich oder zu mehreren in Form 
von Unterkombinationen bei einer Ausfuhrungsform 
15 der Erfindung verwirklicht und fiir sich weitere schutz- 
fahige Ausfuhrungen bilden konnen, fur die hier Schutz 
beansprucht wird. Ausfuhrungsbeispiele der Verpak- 
kung gemaB der Erfindung sind an Hand der Zeichnun- 
gen nachfolgend beschrieben. Es zeigen. jeweils sche- 
20 matisch. 

Fig. 1 eine perspektivische Gesamtansicht einer ge- 
schlossenen Verpackung nach der Erfindung, 

Fig. 2 einen groBten sowie einen im Verhaltnis dazu 
kleinsten ersten Plano-Zuschnitt, 
25 Fig. 3 eine Poisterrohre in perspektivischer Darstel- 
lung. 

Fig. 4 eine Draufsicht auf den Plano-Zuschnitt fur die 
Poisterrohre nach Fig. 3, 
Fig. 5 eine Poisterrohre wie Fig. 3, deren Oberstand 
30 im Innern aufgenommen ist. 

Fig. 6 eine Poisterrohre wie in Fig. 3 mit uber ihre 
eine Seite vorstehendem Oberstand, . 

Fig. 7 ein als Beilagenfach ausgebildetes Stim- oder 
Trennpolster. 

35 Fig. 8 einen Trennsteg in perspektivischer Darstel- 
lung, 

Fig, 9 perspektivisch einen ersten Zuschnitt.mit meh- 
reren konfektionierten Fugeteilen und 
Fig, 10 eine Obersicht einer Verpackungsmaschine 
40 nach der Erfindung. 

Bei der fertiggestellten Verpackung bzw. dem daraus 
hergestellten Behalter gemaB Fig. 1 sind aus einem er- 
sten Zuschnitt 10 ein Boden 1 1, eine daran langs einer 
Faltlinie anschlieBende Seitenwand 12 mit da von ausge- 
45 hendem Deckel 13, eine von der gegenuberliegenden 
Bodenseite ausgehenden Seitenwand 14 und ein daran 
hangender Oberstand/Lasche 15 gebildet Der Behalter. 
z. B. Versandkarton, ist ^n seinen beiden restlichen Sei- 
tenwanden durch zwei im Beispiel gleiche Stirnpolster 
50 16. 17 vervoIlstSndigt, deren Seitenflachen der Behalter- 
hohe und deren mit Boden 1 1 und Deckel 13 verleimte 
Ober- und Unterseiten der Begrenzungslange eines im 
Behalter gebildeten Produktfaches 18 angepaBt sind 
Fig. 9 zeigt den noch nicht gefalteten Zuschnitt 10, in 
55 dem die beiden Stirnpolster 16, 17 bereits mit dem Bo- 
den 11 verleimt sind und vom Produktfach 18 mittels 
einer Polsterrdhre/Trennpolster 19 ein Beilagenfach 20 
abgetrennt ist 

In der Draufsicht gemSB Fig. 2 auf den ersten Plano- 
60 Zuschnitt 10. von dem bei der Herstellung des Verpak- 
kungsbehalters ausgegangen wird, sind quer zur Langs- 
richtung verlaufende Faitlinien fur zwei mdgliche Be- 
halter- bzw. Produktfachformate eingetragen, wobei 
diese Faitlinien bzw. deren AbstSnde voneinander uber 
65 die Lange des Zuschnittes 10 auch beliebig anders ver- 
teilt sein kdnnen, um auch eine Anpassung an andere 
Produktformate zu erreichen. Die Faltlinie 22 legt einen 
verhaitnismaBig scbmalen Deckel 13 fest dem ein ent- 
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sprechend groBer Boden 11. bestu^^durch die Faltli- 
nien 23. 24, zugeordnet ist. Der ^^m^^ zwischen den 
Faltlinien 22 und 23 bestimmt die Hone der Behahersei- 
te 12, der die entsprechend hohe, durch die Faitlinie 24' 
begrenzte Behalterseite 14 zugeordnet wird Der in 5 
Fig. 2 rechts von der Faitlinie 24' verbleibende Uber- 
stand/Lasche 15 hat etwa die gleiche GroBe wie Boden 
und Deckel. 

Bei der zweiten Aufteilung des Zuschnitts 10 entsteht 
durch die Faitlinie 25 ein verhaltnismaBig groBer Deckel 10 
13, dem ein durch die Faltlinien 26, 27 begrenzter gleich 
groBer Boden 1 1 emspricht Der zwischen den Faltlinien 
25 und 26 entstehenden Seitenwand 12 entspricht die 
durch die Faltlinien 27 und 28 begrenzte gleich groBe 

C »:«^ A 1>4 ..Aln^Wr ^*^^n^r^ Q n U f 

mat ist der Zuschnitt 10 bis auf die verbleibende Min- 
destbreite fiir den Oberstand/Lasche 15 verbraucht Fur 
kleinere Verpackungen bzw. Produkte kommen bis zu 
einem in Fig. 2 als Beispiel gezeigten kleinsten ersten 
Zuschnitt 10' abgestufte Zuschnitts-ZwischengroBen 20 
zur Anwendung. 

Die Stirnpolster 16, 17 mit Rechteckrohr-Querschnitt 
werden aus einem z. B. quadratischen Planozuschnitt 29 
gemaB Fig. 4 vorgefertigt. der ahnlich dem ersten Zu- 
schnitt 10 mit vier Faltlinien 30 zur Bildung von vier 25 
Profilseiten und eines entsprechend Fig. 3 innen oder 
auBen uberiappenden, verleimten Oberstandes 35 ver- 
sehen wird. Die Faltlinien 30 dieses zweiten Zuschnittes 
29 konnen in ihren Abstanden zur Formung flacherer 
und breiterer Stirnpolster beliebig verandert werden. 30 

Da bei der Polsterrohre gemaB Fig. 5 die Summe der 
vier Profilflachenbreiten im Verhaltnis zur Gesamtbrei- 
te des zweiten Zuschnittes 29 gering ist, entsteht ein 
verhaltnismaBig groBer Oberstand, der in einen mit der 
einen Profilseite verleimten Abschnitt 35 und einen im 35 
Inneren des Hohlprofils verbleibenden Abschnitt 36 un- 
terteili ist, zweckmaBigerweise mit Hilfe einer zusatzli- 
chen Faitlinie. 

Beim der Polsterrohre gemaB Fig. 6 befindet sich der 
gesamte groBere Oberstand 35 als auBere mit der Pro- 40 
filbodenseite verklebte Fortsetzung in der Verlange- 
rung der Bodenebene. Die beschriebenen Polsterrohren 
konnen sowohl als Stirnpolster als auch als Trennpolster 
zur Unterteilung des Produktfaches benutzt werden 
und konnen im letzteren Fall gleiche oder andere Quer- 45 
schnitte als die Stirnpolster aufweisen. Sie konnen in 
diesem Fall gleiche oder andere Querschnitte aufweisen. 

Zur Unterteilung des Behalters in ein Produktfach 
und ein Beilagefach kann anstelle eines Stimpolsters ein 
in Fig. 7 gezeigter aus Pappe gefalteter oder aus ande- 50 
rem Material bestehender Behalter 37 mit rechteckigem 
Boden dienen. ZweckmaBig ist der nach oben offene 
Behalter in seiner Hohe an die des Verpackungsbehal- 
ters angepaBu Zur Unterteilung des Produktfaches 
kann auch ein Trennsteg 38 gemaB Fig. 8 dienen, der aus 55 
dem zweiten Materialzuschnitt 29 hergestellt ist, wobei 
durch eng benachbarte Faltlinien die Seitenwande 39 
doppell aneinander liegen. von denen jeweils mit dem 
Behalterboden 11 verleimte OberstSnde ausgehen- 

Beim Ausfuhrungsbeispiel einer Verpackungsmaschi- eo 
ne gemaB Fig. 10 kommen die ersten Planozuschnitte 10 
nacheinander von einem Palettenstapel PI zu einer An- 
legestation 40, von der die Zuschnitte einzeln in einer 
Rillstation 42 mit Faltlinien versehen werden, wozu zwei 
hintereinander gelagerte. jeweils zwei verstellbare Rill- es 
werkzeuge tragende Walzen 43 dienea Ein Rillwerk- 
zeug der ersten Walze befmdet sich in Fig. 10 auf der 
durchgehend gezeichneten. sich durch die gesamte Ma- 
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schine hindurchziehe^BkNull-Linie N. Von der Rillsta- 
tion 42 werden die g^^Ken Zuschnitte 10 mittels For- 
derriemen auf eine durch die Maschine laufende getak- 
tete Transportstrecke uberfuhrt, die Forderketten mit in 
bestimmten Taktabstanden angeordneten Mitnehmern 
41 aufweist und in jeder Takt- oder Arbeitsstaiion an- 
halt. Zu dieser Obergabe und Ausrichtung der Zuschnit- 
te 10 dient eine Obergabestation 44, von der aus die 
zwischen Boden 11 und einer Seitenwand 13 verlaufen- 
de Faitlinie auf die vorgenannte Null-Linie N ausgerich- 
tet wird. Sobald der Zuschnitt 10 in der folgenden Fiige- 
station 46 wahrend der Taktzeit des Kettenforderers 
stillsteht, werden die auf einer gesonderten Fertigungs- 
strecke vorbereiteten Stirnpolster 16, 17 und. falls erfor- 

i^Ai-lioK AtnA j-\Aar- mAhf Af"A D/^lct*»F*f^%K ^ori oiif /4on R<^/^An 
V4X«i lawtk, wttaw vwwa aiaWAam w m, «^«>>t.w« i vaa uwa wvtft AjrwWaa 

12 des Zuschnitts 10 aufgesetzt Die Fertigungsstrecke 
fur diese Fiigeteile beginni mil einer Anlegestation 50 
fiir einzelne einem Palettenstapel 48 entnommene Ma- 
teriallagen 47, die fiir das gezeigte Beispiel so bemessen 
sind. daB daraus drei zweite Zuschnitte 29 entstehen. 
Die Lagen 47 konnen als Nutzen der auf der Palette 48 
abgelegten Zuschnitte angesehen werden. Von der An- 
legestation 50 gelangt jede Lage 47 in eine Rill- und 
Schneidestation 52, in der sie durch Rillwerkzeuge einer 
ersten Walze 51 mit Faltlinien versehen und durch auf 
einer zweiten Walze 53 angeordnete Trennwerkzeuge 
in drei Zuschnitte unterteilt wird. Die der Trennwalze 53 
folgende Station 54 entspricht etwa der Obergabesta- 
tion 44, von der aus die vereinzelten Zuschnitte auf ge- 
trennten Forderstrecken in Formstationen 56 zu recht- 
eckigen Polsterrohren gefaltet, verklebt und an ihrer 
Bodenseite mit Leim einer vorbestimmten Offenzeit 
versehen werden. Auf den anschlieBenden Forderstrek- 
ken 58 werden die vorgefertigten Polsterrohren vor ei- 
ner Greiferstation 60 gepuffert, in der ein Greifer je- 
weils die nachsten drei Posterrohren gemeinsam uber- 
nimmt, sie in Richtung einer Leimwalzenstation 62 zu- 
sammenfuhrt und nach Beleimung ihrer Unterseiten 
mittels Fuhrungen im erforderlichen Abstand auf den 
Boden 1 1 des Zuschnitts 10 aufsetzt. 

Nach der Vereinigung der Polsterrohren mit Zu- 
schnittboden 11 in der Fugestation 46 wird die Taktbe- 
wegung fortgesetzt Die Taktzeit kann im Bereich von 
einer Sekunde oder etwas darunter liegerL Die Beforde- 
rungszeit, die zusammen mit der Verweilzeit die Takt- 
zeit bildet. liegt unter der Annahme einer zulassigen 
Vorschubgeschwindigkeit von 0.7 m/s und eines Ab- 
stands der Mitnehmer 41 bzw. der Stationen von 
500 mm, wenn die in Forderrichtung gemessene kleine- 
re Lange des grttBten vorkommenden Zuschnittes etwa 
400 mm betrflgt, in diesem Beispiel bei etwa 0,7 s, so daB 
noch eine ausreichende Verweilzeit fur den jeweiligen 
Arbeitsgang zur Verfugung steht 

Auf dem Weg zur Station 64 werden die BehSltersei- 
tenwand 12 und bis zur nachfolgenden Station 66 der 
Deckel bis in die Null-Linie N aufgerichtet. Da die Mit- 
nehmer 41 in unmittelbarer Nahe der Null-Linie am 
Zuschnitt anliegen, wird der Aufrichtwiderstand uber 
das Verpackungsmaterial problemlos in den Mitnehmer 
ubertragen. Nachdem im Versandkarton Produkt- und 
Beilagenfach durch die Polsterrohren sowie durch die 
aufgestellte Seitenwand 12 vorbereitet sind, wird in der 
Einlegestation 66 das auf einer Querforderstrecke oder 
Rollenbahn bereitgestellte Produkt 70 z. B. durch einfa- 
ches seitliches Oberschieben uber einen Anlegetisch in 
das Produktfach eingelegt In der folgenden Einlegesta- 
tion 72 wird eine von einem Beilagenstapel 74 zuvor auf 
eine Zufiihrungseinrichtung 76 gebrachte Beilage in das 
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Beilagenfach geschoben oder einge^f^ 

Die nachfolgenden Stationen 7S*^H^ci sind belie- 
big nutzbar um beispielsweise zusS^rehe Beilagen wie 
Prospekte oder sog. Flyer in das Produkt- oder Beila- 
genfach einzulegen. in der Station 84 werden die zweite 5 
Seitenwand 14 und der Oberstand/Lasche 20 aufgerich- 
tet, wobei dieser Vorgang beendet ist, wenn der Ver- 
sandkarton diese Station erreicht hat. Zwischen Station 
84 und 88 sind oberhalb der Forderstrecke zwei HeiB- 
leimdusen 86 vorgesehen, um die Oberseiten der Pol- 10 
sierrohren mit Leimpunkten oder — spuren zu verse- 
hen, auf die in der Station 88 der Deckel geschlossen und 
aufgedruckt wird. Der Leimauftrag wird auf die Ober- 
seiten der Stirnpolster und das Trennpolster aufge- 
bracht. Das SchlieQen des Deckels erfolgt mittels eines 15 
nicht gezeigten Fuhrungsbleches. Zwischen Station 88 
und 92 ist eine weiiere HeiBleimduse 90 vorgesehen. die 
auf den geschlossenen Deckel eine Leimspur aufbringi. 
uber welcher der Oberstand/Lasche 15 geschlossen und 
angedriickt wird. 20 

Eine nachfolgende AusschleuBstaiion 94 hat die Auf- 
gabe» beschadigte oder unvollstandige Verpackungen, 
die durch ein Schieberegister ermittelt worden sind» 
seitlich von der Forderstrecke wegzuschieben und 
rechtzeitig vor der Abstapelung der fertigen Verpak- 25 
kungen auszuscheiden. Die nac;hfolgenden Stationen 96 
bis 102 fuhren ubliche Aufgaben aus wie Adressieren, 
Lesen, Kodieren, Etikettieren usw^ worauf die fertigen 
Verpackungen an einen Abstapler weitergegeben wer- 



Patentanspriiche 

1. Verpackung aus faltbarem Material wie Karton. 
Pappe Oder Wellpappe. als maschinell herstellbarer 35 
allseitig geschlossener. im allgemeinen quaderfor- 
miger Behalter fur Bucher und/oder andere beliebi- 

ge Produkte, mit einem einheitlichen Materialzu- 
schnitt, der vier um paralleie Faltlinien zueinander 
biegbare Behalterflachen (Boden. Deckel und zwei 40 
Seiten) sowie einen Oberschlag/Lasche aufweist, 
dadurch gekeiinzeichnet, 

— daB die vier Behalterflachen (11 bis 14) und 
der Oberschlag/Lasche (15) durch einen ersten 
rechteckigen Materialzuschnitt (10) gebildei 45 
sind, 

— daB die zwei restlichen Behalterflachen 
durch aus identischen Materialzuschnitten (29) 
vorgefertigten Stirnpolster (16, 17) mit recht- 
eckigem Rohrquerschnitt gebildet sind, deren 50 
zwei Seiienflachen der Behalterhohe und de- 
ren Ober- und Unterseiten der Begrenzungs- 
lange eines im Behalter zu bildenden Produkt- 
faches angepaBt sind, 

— und daB die Stirnpolster (16, 17) vor Befiil- 55 
lung des Behalters an ihren Unterseiten mit 
dem Behalterboden (11) und nach BefuUung 
des Behalters an ihren Oberseiten durch Leim- 
auftrag mit dem von einer Seite (12) her ver- 
schlieBbaren Deckel (13) verbindbar sind, des- eo 
isen freies Ende durch den von der anderen 
Seite (14) her umfaltbaren Oberschlag/Lasche 
(15) uberfaBbar und durch Leimverbindung 
mit diesen fest verschlieBbar ist. 

2. Verpackung nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 65 
zeichnet, daB im ersten Materialzuschnitt (10) eine 
Flachenfolge von Deckel^eite, Boden, Seite, La- 
sche durch Faltlinien (z. B. 25, 26, 27, 28) bestimmt 
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ist, durch deren i^^^dsveranderung Behalter mil 
unterschiedlicher^^Pien und/oder Breiten her- 
stellbarsind. wob^ror groBte aus Hohe und Breite 
bestehende Summenwert durch ein Mindesiuber- 
deckungsmaB und der niedrigste Summenwert 
durch ein maximales UberdeckungsmaB ( = Dek- 
kelbreite) der Lasche (15) beziiglich des Deckels 
(13) begrenzt ist. 

3. Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Faltlinien bei einem aus 
Wellpappe bestehenden ersten Materialzuschnitt 
insbesondere quer zur Wellenrichtung verlaufen. 

4. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB das Pro- 
duktfach (28) durch mindestens eine im Bereich 
zwischen den gefalteten. in sich verleimten Stirn- 
polstem (16, 17) mit dem Boden (11) verleimbare 
gefaltete, in sich verleimte Polsterrohre (19) belie- 
big unterteilbar ist 

5. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet, daB minde- 
stens eines der Stirnpolster (16, 17) oder eine der 
Polsterrohren (19) als gefalteter nach oben offener 
Behalter (37) mit rechteckigem Boden ausgefuhrt 
ist und die gleiche H6he wie der Verpackungsbe- 
halter aufweist 

6. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB bei aus 
Wellpappe bestehenden zweiten Materialzuschnit- 
ten (29) fur die Stirnpolster (16, 17) und Polsterroh- 
ren (19) die Faltlinien quer/senkrecht zur. Wellen- 
richtung verlaufen. 

7. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche. dadurch gekennzeichnet daB $timpol- 
ster (16. 17) oder Polsterrohren (19) unterschiedli- 
cher Querschnitte aus dem gleichen Materialzu- 
schnitt (29) dadurch gebildet sind, daB der bei klei- 
neren Querschnitten bzw. enger beieinahder lie- 
genden Faltlinien entstehende Oberstand (35) 
durch Materialdoppelung bzw. durch eine zusatzli- 
che Faltlinie zur Bildung eines zusatzlichen Ober- 
standes (36) aufgenommen ist der sich diagonal 
durch den Hohlraum des Polsters erstreckt 

8. Verpackung nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet daB der Oberstand eines Stirnpolsters (16, 
17) Oder einer Polsterrohre (19) durch auBere Ma- 
terialdopplung und eine Fortsetzung des Oberstan- 
des (35) entlang der Bodenebene des Polsters auf- 
genommen ist 

9. Verpackung nach einem der vorhergehenden 
Anspruche, dadurch gekennzeichnet daB ein zur 
Unterteilung des Produktfaches dienender Trenn- 
steg (38) aus dem zweiten Materialzuschnitt da- 
durch hergestellt ist, daB durch eng beieinander 
liegende Faltlinien die Seitenwande (39) zueinander 
uni 180" zusammengebogen bzw. gedoppelt sind, 
von denen jeweils mit dem Behalterboden verleim- 
bare Oberstande (35) ausgehen. 

10. Verfahren zur Herstellung einer Verpackung 
aus faltbarem Material wie Karton, Pappe oder 
Wellpappe, in Form eines im allgemeinen quader- 
formigen Behalters fur Bucher und/oder andere be- 
liebige Produkte, bei dem 

— auf einem einheitlichen rechteckigen Mate- 
rialzuschnitt durch Rillung vier nebeneinander 
paralleie Faltlinien zur gegenseitigen Abgren- 
zung von Boden, Deckel, zwei Seiten und einer 
an einer Seite anhSngenden Lasche erzeugt 
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werden. 

— auf den Boden im Bere^^^iner freien Sei- 
ten aus zweiten identischeHnaterialzuschnit- 
ten zu rechieckigen Hohiquerschnitten gefal- 
tete und in sich verleimte Stirnpolsier aufge- 5 
setzt und verleimt werden. um die zwei resili- 
chen Seitenflachen des Behaiters zu schlieBen 
und die Lange des enistehenden Produktfa- 
ches zu begrenzen, 

— die Behalierseiten uber den Boden bis zur 10 
Aniage an den offenen Enden der Stirnpolster 
aufgestellt werden, 

— das Produkt in den Produktraum eingelegt 
wird. 

— der Deckel unier Vedeimung mit den Ober- ^ 
seiten der Stirnpolster geschlossen und an sei- 
nem freien Ende mit der Lasche uberfafli bzw. 
abgedeckt und verleimt wird. 

11. Verfahren nach Anspruch 10. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB mit dem Boden des ersten Zuschnittes 20 
mindestens eine den Siirnpolstern gleiche oder 
ahnliche vorgefertigie Polsterrdhre oder ein 
Trennpolster verleimt wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB der erste Zuschniti parallel zu 25 
seiner kleineren Lange auf einer Forderstrecke be- 
wegt wird, und daB erst nach dem Verleimen der 
Polsterrohren die Behalterseiten aufgestellt wer- 
den. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 30 
zeichnet, daB zunachst nur eine Behalterseite gegen 
die Stirnflache der Polsterrohren aufgestellt wird 
und danach das Produkt und/oder eine Beilage 
uber die noch nicht aufgestellte Behalterseite in die 
Verpackung eingef uhri bzw. eingeschoben werden. 35 

14. Maschine zur Herstellung einer Verpackung 
nach einem der Anspruche 1 bis 9 und/oder zur 
Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der An- 
spruche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB ei- 
ne Fertigungsstrecke eine taktformig angetriebene 40 
Langsfordereinrichtung aufweist, die durch eine 
Mehrzahl von unter gleichen Abstanden hinterein- 
ander angeordneten Arbeitsstationen verlauft, und 
zwar mindestens durch 

— eine Anleger- und Rillstation (40, 42) fur in 45 
Forderrichtung verlaufende Faldinien der Zu- 
schniite, 

— eine Fugestation (46), der eine Greiferein- 
richtung (60) zum Aufsetzen vorgefertigter 
Polsterrohren auf den Zuschnitt zugeordnet 50 
ist, 

— mindestens eine Fullstation (66) zum Befal- 
len des auf dem Zuschnitt seitlich offenen Pro- 
duktfaches 

— eine oder mehrere Aufrichtstationen (64. 55 
86) mit FQhrungsmitteln zum Aufrichten fur 
die Behalterseiten 

— und durch zwei SchlieBsiationen (88, 92) mil 
Leimdusen zum Beleimen der Polsterrohren 
und SchlieBen des Deckels sowie mit einer eo 
Leimduse zum Beleimen des Deckels und zum 
SchlieBen der Lasche (15). 

15. Maschine nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, 

— daB in die Fugestation (46) der Forderstrek- 65 
ke eine durch die Greifereinrichtung (60) abge- 
schlossene, insbesondere quer verlaufende 
Vorfertigungsstrecke (58) herangefuhrt ist, die 
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eine Anlege-,J||^und Schneidestation (50, 52) 
zum Pragen il^^B*ennen einer Materiallage in 
parallel neberemander liegende Einzelzu- 
schnitte fur die Polsterrohren aufweist, 

— daB fur jeden Einzelzuschnitt nachfolgend 
nebeneinander angeordnete Fait- und Ver- 
leimstationen (56), Pufferstrecken sowie eine 
den Pufferstrecken und der FQgestation zwi- 
schengeschaltete Leimwalzenstation (62) vor- 
gesehen sind. 

— und daB die Greifereinrichtung (60) als ge- 
meinsames Fordermittel fur mehrere Polster- 
rohren uber die Leimwalzenstation bis zu de- 
ren Aufsetzen auf den Zuschnitt in der Fuge- 
station (46) ausgebildet ist 
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